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Uittreksel 

De uitvinding heeft betrekking op een inrichting voor het met omhulmateriaal omhullen 
van een op een drager bevestigde elektronische component, in het bijzonder een 
5 halfgeleider, omvattende: twee samenwerkende maldelen die ten opzichte van elkaar 
verplaatsbaar zijn tussen een omhulstand waarin de maldelen een positie innemen voor 
het aansluitend op de drager bepalen van een ten minste een vormholte, en een 
geopende stand waarin de maldelen zich op een grotere afstand van elkaar bevinden dan 
in de omhulstand, en op de vormholte aansluitende toevoermiddelen voor 
10 omhulmateriaal. 

De uitvinding heeft tevens betrekking op een werkwijze voor het met omhulmateriaal 
omhullen van een op een drager bevestigde elektronische component. 



Inrichting en werkwijze voor het met omhulmateriaal omhullen van een op een 
drager bevestigde elektronische component 

De onderhavige uitvinding heeft betrekking op een inrichting voor het met 
omhulmateriaal omhullen van een op een drager bevestigde elektronische component, in 
het bijzonder een halfgeleider, omvattende: twee samenwerkende maldelen die ten 
opzichte van elkaar verplaatsbaar zijn tussen een omhulstand waarin de maldelen een 
positie innemen voor het aansluitend op de drager bepalen van een ten minste een 
vonnholte, en een geopende stand waarin de maldelen zich op een grotere afetand van 
elkaar bevinden dan in de omhulstand, en op de vormholte aansluitende 
toevoermiddelen voor omhulmateriaal. De uitvinding heeft tevens betrekking op een 
werkwijze voor het met omhulmateriaal omhullen van een. op een drager bevestigde 
elektronische component, in het bijzonder een halfgeleider. 

Het omhullen van een op een drager bevestigde elektronische component betreft een 
techniek die in het bijzonder bij de productie van halfgeleiders op grote schaal wordt 
toegepast Er wordt steeds meer nadruk gelegd op het op de drager toepassen van 
minder mflieu belastend loodann of loodvrij soldeermateriaal dat als nadeel heeft dat dit 
bij hogere temperaturen moeten worderi verwerkt dan loodhoudende soldeennaterialen. 
Dit is nadelig daar waar het omhulmateriaal later losgemaakt moet worden van het 
soldeennateriaal. Een oplossing hiervoor is het aanspuiten van een omhulling onder 
tussenkomst van een scheidingselement daar waar de drager vrij dient te blijven van 
omhulmateriaal. Een dergehjke techniek is ondermeer bekend uit de Internationale 
octrooiaanvrage PCT/NLOO/00458. Bij de in deze publicatie beschreven werkwijze en 
inrichting wordt gebruik geraaakt van een tussen de maldelen van een onmuuhrichting 
verplaatsbaar houderorgaan waarmee een rand van een drager tegen een van de 
maldelen kan worden gedrongen waarna de toevoer van omhulmateriaal plaatsvindt 
over het houderorgaan. De aldus voorgestelde techniek functioneert behoorlijk maar 
behoeft een complexe constructie van de mrichting. Vanwege de belasting van de 
plunjerbehuizing ("sleeve") dient deze voldoende solide te worden uitgevoerd en dient 
tevens een verplaatsingsmechanisme hiervoor te worden ingepast. Daarnaast bestaat er 
een gerede kans op onthechting (delaminatie) van de drager en het op de drager 
aansluitend omhulmateriaal op locaties waar deze onthechting ongewenst is wanneer 
het houderorgaan na het omhulproces wordt verplaatst naar een positie waarin het de 
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drager uit de onmulinrichting kan worden genomen. Nog een nadeel is dat de inrichting 
volgens de stand der techniek slechts bruikbaar is voor het eenzijdig van de 
plnnjerbehuizing omhullen van coraponenten. 

5 Doel van de onderhavige uitvinding is het verschafien van een ten opzichte van de stand 
van techniek vereenvoudigde inrichting en werkwijze waannee de bestaande voordelen 
kunnen worden gehandhaafd in combinatie met een vereenvoudigde techniek. 

t 

De nitvinding verschafr daartoe een inrichting van hetinaanhef genoemdetypemethet 

10 kenmerk dat de toevoermiddelen voor omhulmateriaal zijn voorzien van ten minste een 
uitkragende rand waaronder een opneejnruimte voor een deel van de drager is gelegen, 
en dat de inrichting tevens omvat een in het maldeel met de uitkragende rand 
opgenomen, ten opzichte van de rand verplaatsbare, ondersteuning voor de drager 
zodanig dat de drager met een beheersbare kracht tegen de uitkragende rand kan worden 

15 gedrongen. Aldus kan de uitkragende rand een stationair geheel vonnen met een van de 
maldelen hetgeen constructief evident eenvoudig is. Weliswaar dient er nog steeds ook 
een verplaatsbaar onderdeel in het maldeel met de uitkragende rand te worden 
opgenomen maar dit onderdeel is weinig kritisch daar het niet in contact hoeft te komen 
met het omhulmateriaal. De aansluiting van de verplaatsbare ondersteuning op het 

20 bijbehorende maldeel mag een vrije tussenruimte kennen dat het omhulmateriaal van 
over de uitkragende rand op de drager stroomt; de verplaatsbare ondersteuning speelt in 
dit traject (daar waar het omhulmateriaal op het board vloeit of eerder tijdens het traject 
dat door het omhulmateriaal in vloeibare fase wordt afgelegd) geen rol. Middels de 
voorgestelde constructie is compensatie mogelijk van eventuele variaties in dikte van 

25 verschiUende dragers. Met de inrichting overeenkomstig de uirvmding kunnen 

bij voorbeeld zowel leadframes uit metaal, samengestelde leadframes uit ondermeer 
kunsthars en/of ceramiek maar ook leadframes uit dunnere folie verwerkt worden. Nog 
een zeer relevant voordeel ten opzichte van de stand van techniek is dat de kans op 
ongewenste delaminatie aanzienlijk kan worden gereduceerd. 

30 

In een voorkeursvariant wordt de uitkragende rand bepaald door een materiaalstrook die 
is samengebouwd met een maldeel en wordt deze materiaalstrook bij voorkeur 
losneembaar samengebouwd met het maldeel. Zo een materiaalstrook kan eenvoudig en 
tegen zeer beperkte kosten worden vervaardigd. In een losneembare variant kan bij 
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slijtage, beschadiging of bij omsteUing van een mal (bijvoorbeeld voor verwerking i 
een ander product) de materiaalstrook (ofwanneer het maldeel is voonrien van meerdere 
materiaalstroken: kunnen de materiaalstroken) worden uitgewisseld. Daarbij wordt 
opgemerkt dat de materiaalstrook niet gefixeerd hoeft te worden aan het maided maar 
dat een losse oplegging met onderlinge positionering van maldeel en materiaalstreek 
reeds een voldoende vorm van samenbang geeft. De materiaalstrook kan bovendien aan 
meerdere zijden een uitkragende rand vormen waardoor gelijktijdig aan meerdere zijden 
(bijvoorbeeld aan twee overliggende zijden van de materiaalstrook) dragers kunnen 
worden geplaatst en aangespoten. - > • 



Afhankelijk van deuitvoering van de verplaatsbare ondersteuning vomit deze een zijde 
van de opneenmiimte voor een deel van de drager. De drager is immers gelegen op de 
verplaatsbare ondersteuning en deze ondersteuning zal voor bet inklemmen van de 
drager tussen de uiifcragende rand en de ondersteuning gewoonUjk doorlopen tot onder 
15 de uitkragende rand. 

Meer bij voorkeur is de inrichting tevens voorzien van losmiddelen voor het in de 
richting van de verplaatsbare ondersteuning verplaatsan van de drager. Na het 
aanvoeren en nitharden van het omhulmateriaal kunnen deze losmiddelen (ten minste 
wanneer ook de onderlinge afstand tussen de verplaatsbare ondersteuning en de 
uitkragende rand wordt vergroot) de drager zodanigverplaatsen ten opzichte van de 
uitkragende rand dat daarbij de uitgeharde aanspuiting uit omhulmateriaal ter hoogte 
van de overgang van uitkragende rand naar de drager zal worden verbroken. Daar het 
verbreken van de aanspuiting ("degating") plaatsvindt in de mal zal het omhulmateriaal 
nog niet volledig behoeven te z«n uitgehard. Het omhulmateriaal kan zich tijdens het 
separeren bijvoorbeeld nog in een soort van "rubber-fase" bevinden hetgeen voordelig 
kan zyn voor het separeren. Daarnaast wordt een extra inrichting voor het separeren van 
de aanspuiting ("degater") overbodig, inclusief de overzetapparatunr tussen de mal en 
zo een degater. Een alternatief hiervoor is het in twee fasen degaten van het omhulde 
30 product. Tijdens een eerste fese van degaten kunnen bijvoorbeeld in de mal een dikkere 
aanspuitingen worden losgemaakt om vervolgens in een tweede fase buiten de mal 
kleiner aanspuitdelen («subrunner S M ) kunnen worden losgemaakt 
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In een bijzondere voorkeursuitvoering worden de losmiddelen gevoimd door ten minste 
een onder voorspaming verplaatsbaar in net tweede maldeel opgenomen drukelement 
Dlt drUkeIemeQt kan zi J n verbonden met een bedieningsorgaan dat in een toestand van 
op elkaar aansluitende vonndden het drukelement in een positie dwiugt waarin net 
drukelement vrijligt van de drager. Dergelijke losmiddelen behoeven geen afeonderlijke 
aandrnving; het uiteenbewegen van de maldelen activeert nameUjk de losmiddelen. De 
losmiddelen kunnen naar believen aangijpen op ieder gewenste locatie op de drager of 
een op de drager aangespoten omhuldeel (gevonnd door ten minste gedeelteUjk 
uitgehard omhulmateriaal). 
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voorzien van 



Bij voorkeur zijn de aandrijfhuddelen voor de verplaatsbare ondersteuning 
drukbegrenzer voor het maximeren van een door de ondersteuning op de drager 
uitgeoefende voorspanning. Aldus kan de inklemkracht van de drager tussen de 
ondersteuning en de uitkragende rand nauwkeurig worden beheerst onafhankelijk van 
i 5 de dikte(variatie) van de drager. De kans op een onvoldoende aansluiting van de drager 
op de uitkragende rand en de kans op beschadiging van de drager door het toepassen 
van een overmatige inklemkracht kan hiermee worden geminimaliseerd. 



In weer een ander voorkeursvariant is de inrichting voorzien van een maldeel- 
aandnjving, voor onderlinge verplaatsing van de maldelen, welke maldeel-aandrijving 
een besturing omvat voor het reguleren van de afstand tussen de maldelen. Aldus 
kunnen na het laten aansluiten van de maldelen de maldelen weer over een beperkte 
afstand uiteen worden bewogen om zo een werkwijze mogelijk te maken die navolgend 
verder zal worden verduidehjkt 



De mtvinding verschaft tevens een werkwijze voor het met omhulmateriaal omhullen 
van een op een drager bevestigde elektronische component, in het bijzonder een 
halfgeleider, omvattende de bewerkingstappen: A) het zodanig op een eerste maldeel 
Plaatsen van de drager dat ten minste een uitkragende met het eerste maldeel verbonden 
mnd » gelegen aan de overliggende zijde van op de op het eerste maldeel afsteunende 
zude van de drager, B) het zodanig verkleinen van de afstand tussen de uitkragende 
rand en het de drager ondersteunende deel van het eerste maldeel dat een deel van de 
drager wordt ingeklemd tussen het de drager ondersteunende deel van het eerste 
maldeel en de uitkragende rand, C) het op het eerste maldeel doen aansluiten 
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tweede maldeel zodanig dat rich ten minste een op de drager aansluitende vonnholte 
vonnt, en D) het aan de vonnholte toevoeren van vloeibaar omhulmateriaal. Middels 
deze werkwijze kunnen de voordeleh worden gerealiseerd zoals reeds voorgaand 
beschreven aan de hand van de inrichting overeenkomstig de onderhavige uitvinding. 

5 

Daaibij wordt de toevoer van het vloeibare omhulmateriaal volgens stap D) ten minste 
gedeehelijk begrensd door de uitkragende rand van het eerste maldeel. Dit begrezn kan 
direete aansluiting van de uitkragende rand op het omhulmateriaal beduiden maar ook 
een indirect aansluiting (dat wil zeggen onder tussenkomst van bijvoorbeeld 
10 foliemateriaal). Toepassing van foliemateriaal is echter principieel met noodzakelijk. 

Na de bewerkingsstap D) zal tijdens een bewerkingsstap E) het omhulmateriaal 
uitharden. Hetgeen het vervolgens in een voorkenrsvariant van de werkwijze mogelijk 
maakt dat vervolgens de drager met daarop aangebraoht omhulmateriaal zodanig wordt 

15 verplaatst ten opzichte van de uitkragende rand dat een uitgeharde baan omhulmateriaal 
welke van de uitkragende rand naar de drager voert door de verplaatsing wordt 
verbroken. Daartoe is het gewenst dat de drager ten opzichte van de uitkragende rand in 
de ricnting van het de drager ondersteunende deel van het eerste maldeel wordt 
verplaatst be uitkragende rand fungeert daarbij als een snijrand waarlangs de scheiding 

20 in het (deels) uitgeharde omhulmateriaal wordt aangebracht. Als alternatief is het ook 
mogelijk dat de drager ten opzichte van de uitkragende rand wordt verdraaid om aldus 
een scheiding in het omhulmateriaal aan te brengen. 

Wanneer daaropvolgend het eerste en tweede maldeel uiteen worden bewogen kan de 
25 drager met de daarop aangebrachte omhulling en het overige deel van het uitgeharde 
omhulmateriaal in een van elkaar gescheiden toestand van het eerste maldeel worden 
verwijderd. Het omhullen en "degaten" hebben aldus in een enkele inrichting 
plaatsgevonden met een zeer goed eindresultaat 

30 In een tyj zondere uitvoeringsvariant van de werkwijze volgens de uitvinding worden na 
het op het eerste maldeel doen aansluiten van een tweede maldeel volgens 
bewerkingsstap C) de maldelen over een afstand van 1 tot 50 urn uiteen bewogen, 
waarna vervolgens de afstand tussen de uitkragende rand en het de drager 
ondersteunende deel van het eerste maldeel zodanig wordt verkleind dat een deel van de 
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drager wordt ingeklemd tussen het de drager ondersteunende deel vanhet eerste 
maldeel en de uitkragende rand met een beheersbare krachl. De sluitkracht van de 
maldelen speelt bij deze voorkeursvariant geen enkele rol meer voor het resultaat van 
het "sensitive damping" zoals toegepast volgens deze voorkeursvariant van de 
werkwijze. Nog een voordeel is dat ook zeer drukgevoelige dragers (bUvoorbeeld uit 
keramiek ofzachte materialen zoals foliemateriaal) zo zonder noemenswaaidige 
problemen kunnen worden verwerkt 

De uitvinding zal verder worden verduidehjkt aan de hand van de in navolgende figuren 
weergegeven niet limitatieve uitvoeringsvonnen van de indenting overeenkomstig de 
uitvinding. ffierin toont: 

figuur 1 A een aanzicht op een dwaisdoorsnede door een schematisch weergegeven 
omhulinricbting overeenkomstig de uitvinding tijdens het plaatsen van een drager mette 
omhullen coraponenten, 

figuur IB een aanzicht op een dwarsdoorsnede door de omhuliniichting getoond i 
figuur 1 A tijdens het uitharden van het toegevoerde omhulmateriaal, 
figuur 1C een aanzicht op een dwarsdoorsnede door de omhulinrichting getoond i 
figuren 1A en IB nahet gedeeltehjkuiteenbewegen van de maldelen, 
figuur 2 en perspecti visch aanzieht op een als losneembaar element uitgevoezde 
uitkragende rand als onderdeel van een omhulinrichting overeenkomstig de uitvinding. 

Figuur 1 A toont een schematische weergave van een onwulinrichting 1 met een 
onderste maldeel 2 en een bovenste maldeel 3 die in de hier weergegeven stand 
uiteenzijn bewogen voor het toelaten van een drager 4 waarop elektronische 
component 5 (in dit geval zo geheten "flip chips") zijn bevestigd. In het onderste 
maldeel 2 is tevens een P il 6 omhulmateriaal geplaatst waaruit de aan te spuiten 
hehmzing voor de eomponenten. 5 zal worden vervaardigd. Het plaatsen van de drager 4 
in het onderste maldeel 3 kan handmatig gebeuren, maar het is ook mogelijk dit plaatsen 
te mechaniseren. 

De pil 6 omhulmateriaal wordt geplaatst in een plunjerhuis 7 en steunt af op een 
verplaatsbare plunjer 8. De drager 4 is geplaatst op een verplaatsbare ondersteuning 9 
en wel zodanig dat een deel 11 van een materiaalstrook 10 welke deel uitmaakt van het 
onderste maldeel 2 gedeeltelijk uitsteekt tot boven de drager 4. Hierdoor zal de drager 4 
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me, een van lineair afwijke.de beweging m ^ ontterete malde<!l 2 moe|en ^ 
gefdaatst 
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He, bovenste .naldcel 3 U voonden ^ ^ vonnholtc 12waannee(iedimmaiesyaii<Ie 
«e verveeniigcn behuizing vvorden bepaaid. Vanui, he, bovcnste maided 3 ^ een 
ejeetarea 13 die is bevestigd op een ejectorbed 14. Het ejectorbed 14 is tevens 
voonden van uitste^ opduwers ! 5, 1 S' we lke in de weergegeven toesfcad geen 
^'vervuUen.Daarbij is de opduwer^ 

de lengto ervan variabel onder invloed van de e ( „p uitgeoefende bach, variabd is 
Dooria, er in deze figonr gcen bach, op de opduwer 15- wort, uhgeoefcnd heeft deze 
zrjn maximal, hmgte. He, ejectorbed 14 is onder tuesenkoma, van drokveren 16 
verpbafcbaar bevestigd in he, bovenate maldeel 3 zodanig da, de dndcveren 16 de 
ejectoipen 13 naai de weergegeven stand dringt. 



k^lBzijndenumeu^naareU^toebewog^ 
onctaatenningSovereenkon^gpiflP, zodanig near boven bewogenda.de drager 4 ia 
mgeklenri nlsS endeverpla als ba re onder Ste nnmg9enhe,deel Uvaneen " 
materiaalsnook 10 da, uitstoekt to, boven de drager 4. Doorda, de passing van de 
verpbafcbare onderstenning 9 in de ondersu, malhelft 2 „ie, kritisch is kan deze 
nagenoeg zonder wrijvingsweerstand worden verpbats,. He, aaneensloiten van de 
malhelfien 2, 3 heeft als gevolg da, de opdnwer 15 van het ejectorbed 14 in contact 
komen me, he, de ondersteuning 9 van het ondersto maidee! 2 hetgeen resnhee* in een 
verptesing van het ejectorbed 14 in het bovenate maldeel 3 in een riehting P2 tegen de 
panning van de dmkver» 16 in. De opduwer 15- word, door de op opduwer ! 5 
mtgeoefcnde bach, onthat waardoor deze ook nu zijn masimaie lengte heefL He, 
gevolg Mervan is da, de ejectomen !3 near een positie word, ve„laatst zodanig da, 
deze niet meer uit he, bovenate mrtdeel 3 sleeb. 

Na het inklemmen van de drager 4 he, aaneenslunen van de malhelften 2, 3 word, 
verro.gena de ptanjer g overeenkomstig de pijl P3 verplaa**, di, gewoonlijk in 
combmatiemethe, (nie, nader weergegeven) verwarmenvandepil6 omhuknateriaai. 
Het onder mvloed van temperatimr ra ^ vIo y baar g<wordeii „ 

stoom, dan over he, deal 11 van een matoriaais^k iO da, uitstoektto, boven de drager 
4 tot in de vorraholte 12. 
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In figuur 1C is de situate weergegeven waarin het omhuhnateriaal 17 ten minste 
gedeeltelijk is uitgehard. De malhelften 2, 3 zijn vervolgens over een beperkte afstand 
uiteen bewogen en de ondersteiming 9 is over enige afstand naar beneden bewogen met 
als gevolg dat de opduwer 15 het ejectorbed 14, overeenkomstig pijl P4, minder ver in 
het bovenste maldeel 3 dringt; net gevolg is dat de drukveren 16 het ejectorbed 14 
zullen verplaatsen in het bovenste maldeel 3. De opduwer 1 5' heeft nu een geringere 
lengte; de kracht waarmee de opduwer 15' wordt samengedrukt is zodanig gekozen dat 
deze kleiner is dan de kracht uitgeoefend door de drukveren 16. De naar buiten tredende 
ejectorpen 13 grijpt aan op een gespoten behuizing 18 rond de elektronische 
componenten 5. Door gelijktijdig (of eerder) ook de verplaatsbare ondersteuning 9 
overeenkomstig pijl P5 naar beneden te verplaatsen ontstaat de ruimte waardoor de 
ejectorpen 13 zofgdraagt voor het separeren van de doorvoer van het omhulmateriaal. 
Aldus resulteert het beperkt openen van de malhelften het doorbreken (degaten) van een 
aanspuitkanaal metuitgehard omhulmateriaal. Het resterende deel omhulmateriaal 19 
en het resulterende product 20 kunnen vervolgens bij het verder uiteenbewegen van de 
malhelften 2, 3 gesepareerd worden uttgenomen. 

Figuur 2 ten slotte toont de materiaalstrook 2 1 voorzien van bevestigingsgaten 22 ter 
aosneembare) verankering op een malhelft 2 (zie figuren 1 A - 1C). De materiaalstrook 
21 heeft een verlaagd deel 23, waarover omhulmateriaal kan stromen, dat aansluit op 
een opening 24 waarin een pil 6 omhulmateriaal kan worden geplaatst. 
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Conclusies 

1 • Inrichting voor het met omhulmateriaal omhullen van een op een drager 
bevestigde elektronische component, in net blonder een halfgeleider, omvattende: 
5 - twee samenwerkende maldelen die ten opzichte van elkaar verplaatsbaar zijn 
tussen een omhulstand waarin de maldelen eenpositie innemen voor het 
aansluitend op de drager bepalen van een ten minste eeri vormholte, en een 
geopende stand waarin de maldelen zich op een grotere afstand van elkaar 
bevinden dan in de omhulstand, en 
10 - op de vormholte aansluitende toevoermiddelen voor omhulmateriaal 

met het kenmerk dat de toevoermiddelen voor omhulmateriaal zijn voorzien van ten 
minste een uitkragende rand waaronder een opneemruimte voor een deel van de drager 
is gelegen, en dat de inrichting tevens omvat een in het maldeel met de uitkragende rand 
opgenomen, ten opzichte van de rand verplaatsbare, ondersteuning voor de drager 
zodanig dat de drager met een beheersbare kracht tegen de uitkragende rand kan worden 
gedrongen. 

2. Inrichting volgens conclusie 1, met het kenmerk dat de uitkragende rand wordt 
bepaald door een materiaalstrook die is samengebouwd met een maldeeL 
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3. Inrichting volgens conclusie 2, met het kenmerk dat de materiaalstrook 
losneembaar is samengebouwd met een maldeel. 

4. Inrichting volgens een der voorgaande concludes, met het kenmerk dat de 
verplaatsbare ondersteuning een zijde van de opneemruimte voor een deel van de drager 
vormt 



5. Inrichting volgens een der voorgaande concludes, met bet kenmerk dat de 
inrichting is voorzien van losmiddelen voor het in de richting van de verplaatsbare 

30 ondersteuning verplaatsen van de drager. 

6. Inrichting volgens een der voorgaande conclusies, met het kenmerk dat de 
losmiddelen worden gevormd door ten minste een onder voorspanmng verplaatsbaar in 
het tweede maldeel opgenomen drukelement. 
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7- Inrichtmg volgens een der conclude 6, met bet kenmerk dat het drukelement is 
verbonden met een bedieningsorgaan dat in een toestand van op elkaar aansluiteade 
vormdelen bet drukelement in een ppsitie dwingt waarin bet drukelement vrijligt van de 
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8. Inrichting volgens een der voorgaande concludes, met het kenmerk dat de 
indenting aandrijmnddelen voor de verplaatsbare ondersteuning zijn voorzien van 
drukbegrenzer voor het maximeren van een door de ondersteuning op de drager 

10 uitgeoefende 

voorspanniug* \ ~ 

9. Inrichting volgens een der voorgaande conclusies, met het kenmerk dat de 
inrichting is voorzien van een maldeel-aandrijving, voor onderlinge verplaatsing van de 
maldelen, welke maldeel-aandrijving een besturing omvat voor het reguleren van de 

1 5 afstand tussen de maldelen. 

10. Werkwijze voor het met oxnhulmateriaal omhullen van een op een drager 
bevestigde dektronische component, in het bijzonder een halfgeleider, omvattende de 
bewerkingstappeu: 

20 A) het zodanig op een eerste maldeel plaatsen van de drager dat ten minste een 

uitkragende en met het eerste maldeel verbonden rand is gelegen aan de overUggende 
zijde van op de op het eerste maldeel afsteunende zijde van de drager, 

B) het zodanig verkleinen van de afstand tussen de uitkragende rand en het de drager 
ondersteunende deel van het eerste ■ maldeel dat een deel van de drager wordt ingeklemd 
tussen het de drager ondersteunende deel van het eerste maldeel en de uitkragende rand, 

C) het op het eerste maldeel doen aansluiten van een tweede maldeel zodanig dat zieh ' 
ten minste Sen op de drager aansluitende vormholte vormt, en 

D) het aan de vormholte toevoeren van vloeibaar omhulmateriaal. 

30 11. Werkwijze volgens conclude 10, met het kenmerk dat de toevoer van het 

vloeibare omhulmateriaal volgens stap D) ten minste gedeeltelijk wordt begrensd door 
de uitkragende rand van het eerste maldeel, (direct of indirect onder tussenkomst van 
bijvoorbeeld foliemateriaal) 
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12. Weikwijze volgens conclusie 10 of 1 1, met het kenmerk datnade 
bewerkingsstap D) tijdens een bewerkingsstap E) het omhulmateriaal uithard. 

13. Werkwijze volgens conclusie 12, met her kenmerk datna het ten minste 

5 gedeelmlijk uitharden van het omhulmateriaal volgens bewerkingsstap E) de drager met 
daarop aangebracht omhulmateriaal zodanig wordt verplaatst ten opzichte van de 
uitkragende rand dat een uitgeharde baan omhulmateriaal welke van de uitkragende 
rand naar de drager voert door de verplaatsing wordt verbroken. 

10 14. Werkwijze volgens conclusie 13, met het kenmerk dat de drager ten opzichte 
van de uitkragende rand in de richting van het de drager ondersteunende deel van het 
eerste maldeel wordt verplaatst. 

15. Werkwijze volgens conclusie 13 of 14, met het kenmerk dat de drager ten 
1 5 opzichte van de uitkragende rand wordt verdraaid. 

1 6. Werkwijze volgens een der conclusies 10-15, met het kenmerk dat het eerste 
en tweede maldeel uiteen worden bewogen en vervolgens de drager met de daarop 
aangebrachte omhulling en het overige deel van het uitgeharde omhulmateriaal in een 

20 van elkaar gescheiden toestand van het eerste maldeel worden verwijderd. 

17. Werkwijze volgens een der conclusies 10 - 16, met bet kenmerk dat na het op 
het eerste maldeel doen aansluiten van een tweede maldeel volgens bewerkingsstap C) 
de maldelen over een afstand van 1 tot SO um uiteen worden bewogen, waama 

25 vervolgens de afstand tussen de uitkragende rand en het de drager ondersteunende deel 
van het eerste maldeel zodanig wordt verkleind dat een deel van de drager wordt 
ingeklemd tussen het de drager ondersteunende deel van het eerste maldeel en de 
uitkragende rand met een beheersbare kracht. 
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